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La Tesi in esame nasce dalla necessità di Indesit Company di migliorare, automatizzare, 
informatizzare e supportare il proprio processo produttivo in tal senso esistono i sistemi 
MES – Manufacturing Execution System, destinati appunto al completo supporto e ope-
ratività della catena produttiva. Il momento economico internazionale non ha permesso di 
far partire un progetto che, nella sua filosofia, potrebbe portare a cambiamenti di una certa 
entità negli stabilimenti produttivi e quindi la necessità di un notevole investimento econo-
mico. 
Gli effetti di tale congiuntura hanno obbligato ad un ridimensionamento delle intenzioni ini-
ziali, senza però bloccare gli investimenti, che sono stati focalizzati su di un modulo 
dell’originale progetto MES, il modulo Tracciabilità. 
Al tal proposito Accenture S.p.A., promotrice del suddetto progetto, mi ha dato la possibili-
tà di far parte del team di progettazione e sviluppo del sistema con l’obiettivo finale di in-
trodurre, in almeno uno stabilimento pilota di Indesit Company, il sistema TS – Traceabi-
lity System. 
Questo progetto prevede la realizzazione della tracciabilità dei componenti di montaggio 
all’interno degli stabilimenti produttivi, per alcune famiglie di componenti definiti “critici” si 
vuole creare un legame tra il codice del lotto montato e il numero di serie del prodotto finito 
su cui è stato assemblato. 
L’obiettivo del sistema è quello di garantire la rintracciabilità di tutti quegli elettrodomestici, 
tramite il numero di serie che li contraddistingue, su cui sono stati montati i suddetti com-
ponenti critici, tale da permettere una corretta e tempestiva gestione dei guasti e dei ri-
chiami di prodotto, una normalizzazione delle procedure e un miglioramento dei rapporti 
con i fornitori. 
L’ambito di interesse è stato limitato all’area di montaggio dei Prodotti Finiti, includendo 
anche i Reparti a Monte negli stabilimenti in cui la tracciabilità deve essere effettuata già in 
fase di premontaggio. 
Il sistema MES-Traceability realizzato è un sistema informativo che va ad integrarsi con i 
sistemi legacy presenti nella realtà aziendale di Indesit Company. Lo studio e 
l’implementazione del sistema sono stati sia a livello software che hardware seguendo tut-
te le fasi necessarie: dalle specifiche, all’analisi funzionale e tecnica, passando per 
l’implementazione, fino al training dell’utenza e alla messa in opera del sistema. 
Il progetto è strutturato in cinque macrofasi: 
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• Analisi AS – IS  
• Design dell’applicazione 
• Sviluppo e test dell’applicazione 
• Change management 
• Implementazione dell’applicazione. 
Il primo passo necessario alla realizzazione è stato scrivere e validare con il cliente le 
specifiche del sistema necessarie per formalizzare una visione comune del progetto. 
Sulla base di queste è stata effettuata una ricerca in letteratura delle necessità delle grandi 
realtà manifatturiere, studiando la tracciabilità nei sistemi produttivi industriali con le princi-
pali implementazioni tecniche possibili e le rispettive tecnologie. 
Le soluzioni best-in-class trovate sono state contestualizzate nella specifica realtà di Inde-
sit Company, sono state quindi fatte le necessarie valutazioni di costo e fattibilità in ade-
renza alle specifiche ricevute. 
La successiva fase di studio è stata incentrata sulla configurazione del sistema informativo 
di Indesit composta dal PLM eMatrix di MatrixOne e dai sistemi SAP ERP Central Com-
ponent 6 (ECC) e NetWeaver; per ottimizzare l’operatività, riducendo anche i costi di rea-
lizzazione, Traceability System è stato integrato con i sistemi legacy, così da poter fruire 
dei servizi messi a disposizione e dei dati da essi mantenuti. 
Una volta note le necessità e l’ambiente circostante è stato possibile iniziare a studiare il 
sistema vero e proprio. L’applicazione Tracciabilità è stata progettata e sviluppata con una 
struttura modulare che include alcuni elementi specifici per il processo di tracciabilità, quali 
il sistema di reportistica e il sistema di gestione dei dati con le rispettive interfacce, nonché 
il sistema di progettazione del layout dello stabilimento ed altri che invece costituiscono già 
la base per una futura migrazione al sistema MES completo. 
Il primo passo nella realizzazione del sistema è stato stilare ad alto livello le specifiche del-
le componenti che caratterizzano Traceability, che ho fatto confluire all’interno delle analisi 
funzionali che descrivono le varie parti del sistema. I Barcode e la logica che sta alla base 
del tracciamento, inclusa la codifica e la gestione dei dati nel Master Data, i lettori neces-
sari, le Interfaces e i Connectors, la modellazione del layout dello stabilimento, i processi 
aziendali per quali è studiato l’uso di MES- TS, sono tutte componenti le cui caratteristiche 
ho via via studiato nelle analisi funzionali. A questo vanno aggiunte le specifiche che ho 
realizzato per il sistema di reportistica che poi è stato completamente realizzato col tool 
Reporting Services di Microsoft. 
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Contestualmente è stato studiato l’integrazione del sistema nella struttura informativa a-
ziendale e nei flussi dati la miglior soluzione è stata identificata nell’introduzione del siste-
ma SAP XI – eXchange Infrastructure, che fornisce tecnologie per l’integrazione a sup-
porto della collaborazione incentrata sul processo tra componenti SAP e non SAP a livello 
di intranet e extranet. 
In accordo ai tempi previsti per il progetto è stata stilata anche l’analisi tecnica del sistema, 
riportata soltanto in parte, alla quale ho collaborato in aiuto ai programmatori. 
Contemporaneamente al progressivo congelamento delle analisi è stata portata avanti dal 
team di programmazione l’implementazione del sistema ai vari livelli, servizi di base, logi-
che di processo, codice per i dispositivi, integrazione dei sistemi e così via. 
Durante la stesura del codice, via via che i macro moduli sono stati consegnati, ho proce-
duto, insieme con gli altri membri del team di progetto, all’esecuzione dei vari test: Unit 
Test, Integration Test, System Integration, Acceptance Test, in step successivi, dei quali 
non è stato seguito soltanto il primo, in quanto verifica della correttezza e completezza del 
codice scritto e quindi a carico del team di programmazione. Gli altri test sono invece ser-
viti all’integrazione dei moduli dell’applicazione ed infine all’integrazione del sistema Trac-
ciabilità con gli altri sistemi, ovvero con SAP XI per la gestione dei flussi di dati in arrivo dai 
sistemi SAP ECC e PLM eMatrix. 
La fase di test è stata infine completata da una verifica congiunta del sistema con gli utenti 
chiave dell’applicazione Tracciabilità. 
Successivamente ai test e alla validazione delle funzionalità implementate da parte degli 
utenti è partito l’ultimo step prima della messa in opera, che consiste nella preparazione 
degli utenti finali al cambiamento portato dalla nuova applicazione; in questa fase ho rea-
lizzato i manuali utente relativi alle funzionalità offerte che poi ho utilizzato durante il 
training in aula agli utenti e la contestuale revisione delle nuove procedure operative da at-
tivare presso gli stabilimenti. 
L’ultima fase ha riguardato infine le operazioni di Go Live, precedute dalla fase di cut over 
per la preparazione dell’ambiente di produzione per MES- TS, sullo stabilimento pilota di 
Albacina e le successive operazioni di tuning e bug fixing necessarie.  
In prospettiva futura, una volta ottenuta la stabilità nel primo stabilimento, si potrà procede-
re all’avviamento del sistema sugli altri. 
A valle di tutto questo la trattazione si chiude sulle problematiche sorte durante lo sviluppo 
e quelle possibili per il futuro, oltre ai miglioramenti e alle estensioni possibili. 
 
